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FISAL APRIS SETIAWAN, 2021.“Pengaruh Temperature Suhu Pemanas 
Terhadap Kualitas Produk Pada Mesin Injeksi Plastik” Skripsi Teknik Mesin, 
Fakultas Teknik, Universitas Pancasakti Tegal, 2021. 
 Injection moulding adalah proses pencetakan produk dengan berbagai 
bentuk dan ukuran dari bahan plastik. Hasil injection moulding harus memenuhi 
persyaratan bentuk, ukuran dan tampilan yang baik, atau permukaan tidak boleh 
ada cacat seperti sink mark, jetting, warping, flashing, dan permukaan yang tidak 
rata. Bahan plastik yang digunakan antara lain polypropylene, polyethylene, 
polystyrene, dan plastik campuran. Proses pencetakan produk plastik memerlukan 
berbagai parameter dari mesin cetak injeksi, antara lain suhu pemanasan, suhu 
leleh, pendinginan, waktu tekanan tahan, kecepatan injeksi, dll. 
Parameter ini akan mempengaruhi hasil produk, jadi harus menemukan varian yang 
sesuai berdasarkan produk. Pada penelitian ini, metode yang digunakan adalah 
metode eksperimen berupa variasi suhu 250 0C, 275 0C dan 300 0C yang diberikan 
dengan tiga kali percobaan disetiap suhunya.  
Setelah dilakukan penelitian didapatkan hasil nilai shrinkage, uji 
pembakaran produk serta visual produk pada mesin injeksi plastik. Nilai dari hasil 
pengujian variasi suhu bersifat fluktuatif dengan Nilai penyusutan yang  paling baik 
di temperature 300 0C, mencapai nilai shrinkage 2,56 % dan nilai shrinkage paling 
kecil pada temperature  250 0C mencapai nilai 1,5 %. Untuk  rata-rata waktu paling 
tinggi pada temperatur 250℃. Dengan mencapai nilai 11,9 menit, dan nilai rata-rata 
waktu paling rendah terdapat pada temperature 300℃ dengan nilai rata-rata 10,7 
menit. Pengaturan parameter suhu pemanas sangat berpengaruh terhadap kualitas 
produk plastik, baik dari segi ukuran ataupun bentuk produk. Bahan baku produk 
setengah jadi yang dihasilkan pada suhu 275℃, menghasilkan kualitas produk yang 
lebih baik dibanding dengan suhu 250℃ serta 300℃. Saran : Semakin rendah 
temperature injeksi, maka cenderung cacat yang terjadi lebih besar. Untuk Jenis biji 
plastik yang digunakan sebaiknya mempunyai sifat yang lebih lentur, sehingga 















FISAL APRIS SETIAWAN, 2021. “The Effect of Heating Temperature on Product 
Quality in Plastic Injection Machines” Mechanical Engineering Thesis, Faculty of 
Engineering, Pancasakti University Tegal, 2021. 
Injection molding is the process of molding products of various shapes and sizes 
from plastic materials. The results of injection molding must meet the requirements 
of good shape, size and appearance, or the surface must not have defects such as 
sink marks, jetting, warping, flashing, and uneven surfaces. Plastic materials used 
include polypropylene, polyethylene, polystyrene, and mixed plastics. The plastic 
product molding process requires various parameters from the injection molding 
machine, including heating temperature, melting temperature, cooling, holding 
pressure time, injection speed, etc. 
These parameters will affect the product results, so must find the appropriate variant 
based on the product. In this study, the method used is an experimental method in 
the form of variations in temperature of 250 0C, 275 0C and 300 0C which are given 
with three experiments at each temperature. 
After doing the research, the results of the shrinkage value, product combustion test 
and product visuals on the plastic injection machine were obtained. The value of 
the results of the temperature variation test is fluctuating with the best shrinkage 
value at a temperature of 300 0C, reaching a shrinkage value of 2.56% and the 
smallest shrinkage value at a temperature of 250 0C reaching a value of 1.5%. For 
the highest average time at a temperature of 250℃. By reaching a value of 11.9 
minutes, and the lowest average time value is at a temperature of 300℃ with an 
average value of 10.7 minutes. Setting the heating temperature parameter is very 
influential on the quality of plastic products, both in terms of size and shape of the 
product. Raw materials for semi-finished products are produced at a temperature of 
275℃, resulting in better product quality compared to temperatures of 250℃ and 
300℃. Suggestion: The lower the injection temperature, the larger the defect tends 
to be. For the type of plastic seed used, it should have more flexible properties, 
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A. Latar Belakang Masalah 
Injection moulding adalah proses pencetakan produk dengan 
berbagai bentuk dan ukuran dari bahan plastik. Hasil cetakan injeksi harus 
memenuhi persyaratan bentuk, ukuran dan penampilan yang baik atau 
permukaan tidak boleh cacat, seperti: sink mark, Warpage, Hole/gap dan 
permukaan tidak rata. Material plastik yang digunakan yaitu jenis cacahan 
plastik  polypropylene. 
Untuk alat injeksi plastik ini berfungsi sebagai alat pencetak sampah 
plastik menjadi bahan baku produk setengah jadi, yang nantinya bisa 
dilelehkan lagi dan bisa digunakan dalam memproduksi produk plastik 
jenis lainnya. Proses injeksi sendiri dilakukan dengan memasukan bahan 
baku berupa cacahan  plastik melalui hopper dan plastik akan di panaskan 
dalam tabung pipa. Setelah plastik meleleh dengan temperatur tertentu, 
maka plastik tersebut didorong keluar dari dalam tabung melalui nozzle 
untuk diinjeksikan kedalam cetakan (mold). Selanjutnya benda cetak 
dibiarkan membeku dan mendingin beberapa saat di dalam cetakan 
sebelum cetakan dilepas dan dibuka untuk mengeluarkan benda cetak.  
Proses pencetakan produk plastik memerlukan berbagai parameter 
dari mesin Injection moulding antara lain temperatur leleh, pendinginan 
dan kecepatan injeksi. Parameter ini mempengaruhi hasil produk, jadi 





penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh temperatur pemanasan 
terhadap kualitas barang pada mesin injection moulding. Dengan 
demikian, perubahan suhu mesin cetak injeksi dapat diprediksi, dan bahan 
baku setengah jadi yang baik dapat diproduksi. Oleh itu, dilakukan 
pengamatan pengaturan temperature pemanas serta waktu tahan agar dapat 
tahu pengaruhnya terhadap kualitas produk. Dengan menganalisis 
pengaruh temperatur pemanasan pada mesin injection moulding terhadap 
kualitas produk, maka dapat memprediksi parameter terbaik dari proses 
injection moulding. 
B. Batasan Masalah  
Agar penelitian ini tidak menyimpang dari penelitian penulis, maka 
penulis memberlakukan batasan-batasan sebagai berikut: 
1. Jenis plastik polipropilen digunakan untuk objek penelitian, dengan 
temperatur pemanas  250 ℃, 275 ℃, 300 ℃ 
2. Alat uji untuk mesin injection moulding berukuran panjang 70 cm, lebar 
80 cm dan tinggi 140 cm  
3. Analisa dan pengumpulan data hanya dilakukan pada temperatur pemanas 










C. Rumusan Masalah  
 Sesuai dengan uraian di atas, masalah tersebut dapat diungkapkan 
sebagai berikut:  
1. Apa pengaruh perubahan suhu pemanasan terhadap laju susut plastik 
polipropilen?  
2. Bagaimana pengaruh perubahan suhu pemanasan plastik polipropilen 
terhadap uji pembakaran produk?  
3. Apa pengaruh perubahan suhu pemanasan plastik polipropilen terhadap 
visual produk? 
D. Tujuan Dan Manfaat  
1. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah:  
a. Mengetahui pengaruh perubahan temperatur pemanas terhadap 
shrinkage.  
b. Mengetahui pengaruh perubahan temperatur pemanas terhadap Uji 
Pembakaran Produk. 
c. Mengetahui pengaruh variasi suhu pemanas terhadap Visual produk.  
2. Manfaat Penelitian 
Manfaat yang diperoleh dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
a. Untuk peneliti  
1. Dapat menambah ilmu pengetahuan dan pengalaman tentang 





2. Memberikan pengetahuan tentang Analisa variasi suhu pemanas 
dan Cara kerja mesin injeksi plastik dengan pengujian shrinkage,  
pengujian pembakaran produk dan Visual produk.  
3. Dapat dijadikan sebagai acuan atau referensi pada penelitian 
selanjutnya diruang lingkung jurusan teknik khususnya 
manufaktur dan material. 
 
E. Sistematika Penulisan 
Seperti yg telah dirumuskan sistematika penulisan tugas akhir ini 
menjadi berikut :  
BAB I PENDAHULUAN  
 Bab ini akan diuraikan melalui mengenai latar belakang masalah, 
batasan masalah, rumusan masalah, tujuan & manfaat, dan sistematika 
penulisan menjadi laporan.  
BAB II LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA  
    Bab ini berisi mengenai output penelitian yg herbi teori-teori dasar 
misalnya pengertian alimunium & mikro struktur dalam tembaga & teori-
teori yg herbi pengambilan judul skripsi ini.  
BAB III METODOLOGI PENELITIAN  
Bab ini berisi mengenai metodologi penelitian operasional, 
pengumpulan data, metode pengolahan data, planning kerja & desain, 





BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN  
Bab ini berisikan mengenai data-data yg dikumpulkan yg selanjutnya akan 
dipakai pada proses pengolahan data & pembahasan output yg akan 
dikeluarkan pada penelitian.  
BAB V PENUTUP  
Bab ini berisikan mengenai konklusi & saran berdasarkan penelitian.  



















LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUASTAKA 
A. Landasan Teori 
1. Mesin Injeksi Plastik 
Mesin injeksi plastik adalah alat untuk pembuatan produk 
plastik, menggunakan plastik parut, dipanaskan terlebih dahulu 
melalui prosedur injeksi atau injeksi hingga mencapai titik leleh. 
Proses ini membutuhkan beberapa bagian mesin untuk bekerja secara 
sistematis agar dapat membentuk suatu keluaran produksi sesuai 
dengan bentuk yang dirancang pada cetakan. 
2. Komponen Mesin Injeksi Plastik 
Sebuah mesin injeksi plastik terdiri dari beberapa bagian utama 
dan bagian pendukung yang terlibat langsung dalam proses produksi 
barang plastik. Bagian – bagian tersebut adalah sebagai berikut : 
a. Motor Injeksi Plastik 
  Ini adalah perangkat yang prinsip kerjanya didasarkan 
pada induksi elektromagnetik. Induksi elektromagnetik banyak 
digunakan untuk mengubah energi kinetik menjadi energi listrik, 
seperti pada generator sepeda. 
Generator (generator) dibagi menjadi generator AC dan 
generator DC. Bagian ini digunakan untuk menghasilkan daya 












Gambar 2.1 Motor Injeksi Plastik 
(Sumber : Taufiqsabirin, 2010) 
 
b. V-belt 
  V-belt adalah sabuk atau ikat pinggang yang terbuat 
dari bahan elastis serta memiliki dudukan berbentuk trapesium, 
anyaman, teteron dan lain sebagainya yang digunakan sebagai 
bagian tengah sabuk untuk menyampaikan gaya yang besar. V-
belt dilipat di atas alur katrol yang membingkai V juga. Bagian 
sabuk yang berkerut akan berputar sehingga lebar bagian 
dalamnya akan bertambah. Pekerjaan V-belt digunakan untuk 
mengirim daya mulai dari satu poros kemudian ke poros 
berikutnya melalui katrol yang berputar pada tingkat yang sangat 
mirip atau berbeda. Pully V-belt merupakan salah satu komponen 
motor yang berfungsi untuk mengkomunikasikan tenaga seperti 
halnya chain sprocket dan cog wheel. V-belt menikmati 





adalah manfaat yang digerakkan oleh V-belt, V-belt digunakan 
untuk mengontrol jarak yang cukup signifikan, faktor slip kecil, 
cocok digunakan untuk tikungan tinggi, sejauh nilai V-belt agak 
lebih murah daripada yang lain. komponen transmisi, dan 













Gambar 2.2 V-Belt 















 Membahas katrol tidak diragukan lagi wajar bagi 
Sebagian orang. Katrol sudah menjadi bagian dari berfungsinya 
susunan suatu mesin, baik itu mesin modern maupun mesin 
kendaraan bermotor. Katrol adalah alat mekanik yang digunakan 
sebagai sabuk untuk menjalankan skor yang mampu 
menyampaikan suatu gaya. Aktivitas katrol sering digunakan 
untuk mengubah bantalan daya yang diterapkan, 
mengkomunikasikan gerakan rotasi, memberikan manfaat 
mekanis saat digunakan pada kendaraan. Kapasitas katrol pada 
kenyataannya hanya sebagai sambungan mekanis ke AC, 










Gambar 2.3 Pulley 








 Pada tahap perencanaan, material plastik sebagai benih 
atau bedengan plastik ditempatkan ke dalam safe house plastik 
yang disebut wadah. Pada tahap ini biji plastik akan dikeringkan 
hingga benar-benar terbebas dari kelembapan atau kelembapan. 
Tahap ini mungkin dianggap sebagai tahap yang lugas, namun 
hasil penciptaan pada kenyataannya sangat sederhana pada tahap 
ini. Kandungan air dalam  plastik dapat merusak hasil akhir jika 
tidak dikeringkan terlebih dahulu melalui tahap ini. Pada 
umumnya barang tersebut akan menunjukkan contoh belang-










Gambar 2.4 Hopper 







e. Rotary Srew 
 
 Bagian ini adalah bagian utama dari mesin injeksi. Sekrup 
rotasi ini mengambil bagian dalam membawa cacahan plastik dari 
siklus pelunakan yang mendasari ke interaksi infus. Semua bahan 
plastik akan bertahap dibawa ke ruang pemanasan dengan 
bantuan bagian ini. Setelah melewati area pemanasan, biji plastik 
akan menjadi cairan plastik yang digerakkan oleh sekrup putar 









Gambar 2.5 Rotary Screw 











 Barrel pada alat mesin injeksi plastik adalah bagian 
dasar dari sekrup putar, tempat sekrup putar, dan selubung yang 
menjaga aliran plastik saat dihangatkan oleh penghangat. Pada 
bagian ini juga terdapat radiator untuk menghangatkan plastik 
sebelum masuk ke injektor atau cerat, dengan penghangat 










Gambar 2.6 Barrel 










g. Injektor atau Nozzel 
 
 Komponen yang menghubungkan barrel ke sprue bushing 
dari bentuk, suhu pada bagian cerat ini harus dimulai pada suhu 
pelarutan bahan atau di bawahnya, bergantung pada saran dari 
produsen bahan, ketika laras berada di posisi depan penuh, sapuan 
cerat harus tepat sesuai dengan jangkauan cerat ke dalam. sprue 
bushing agar dapat mencegah tumpahan dan siklus untuk 
mempermudah cerat untuk mengendap di sprue bushing dengan 
benar, gunakan find ring. Sedangkan pada posisi pembersihan 
(cleaning), keadaan laras menarik diri dari bushing sprue, 
sehingga pada saat membersihkan material dapat jatuh tanpa 
syarat dari cerat. Bagian tersebut sebagai kerucut yang berfungsi 
sebagai bagian yang memasukkan bahan plastik cair ke dalam 
bentuk. Bagian ini bersentuhan langsung dengan rongga plastik 







Gambar 2.7 Injektor atau Nozzle 
(Sumber : Jiayuescrew, 2018) 
 
3. Jenis Plastik 
 Polimer adalah bahan yang tersusun dari unit-unit 
molekul yang disebut monomer. Jika monomernya sama, disebut 
homopolimer, dan jika monomernya berbeda disebut polimer. 
Polimer alam yang kita kenal antara lain solusa, protein, karet alam 
dan sebagainya. Pada awalnya, manusia hanya menggunakan 
polimer alam untuk membuat alat dan senjata, tetapi keadaan ini 
berlanjut hingga akhir abad ke-19, dan kemudian manusia mulai 
memodifikasi polimer menjadi plastik. Yang secara komersial 
disebut plastik adalah nitroselulosa. Bahan plastik berkembang 
pesat, dan sekarang mereka memainkan peran penting dibandingkan 
dengan elektronik, pertanian, tekstil, kemasan kosmetik, furnitur, 






 Suatu bentuk plastik atau polimer sintetik siap pakai yang 
disebut resin. Resin jarang digunakan dalam bentuk aslinya, 
melainkan suatu bentuk di mana berbagai bahan baku seperti 
minyak, gas alam, dan batu bara dicampur dengan berbagai zat 
adiktif melalui suatu proses sintetis. Sifat plastik yang 
ditingkatkan dapat menggantikan bahan lain. Awalnya, plastik 
digunakan untuk aplikasi dengan ketebalan tipis, ketahanan 
aus yang tinggi, kekuatan tinggi, pemisahan listrik yang baik, 
dan bentuk yang kompleks. Aplikasi ini memiliki banyak 
keunggulan. Pada dasarnya plastik merupakan salah satu jenis 
bahan polimer yang dapat dibedakan menjadi 3 macam, yaitu: 
a. Bahan Thermoplastik 
 Polimer termoplastik akan menjadi polimer yang 
memiliki sifat yang tidak tahan panas. Jika polimer jenis ini 
dipanaskan, ia akan menjadi halus dan ketika didinginkan akan 
mengeras. Siklus ini dapat terjadi berulang-ulang, dengan tujuan 
cenderung dibentuk kembali dalam struktur yang berbeda. Jenis 
bahan termoplastik adalah Polyethylene (PE), Polysterene (PS), 










a. Bahan Thermosetting 
 Bahan termoset umumnya memberikan ketangguhan 
ukuran yang lebih baik daripada termoplastik, tetapi memiliki 
keuletan yang lebih penting. Meskipun demikian, karakteristik 
ini dapat diubah, dan termoset dan termoplastik bersaing dengan 
cara yang sama di banyak aplikasi. Thermosetting disebut 
plastik desain, memiliki sifat mekanik yang dominan dan 
ketangguhan yang lebih baik, memiliki respon pemadatan yang 
cepat dan dapat dipanaskan dalam struktur fluida. Berbagai 
bahan termoset, fenol formaldehida, urea formaldehida, 
melamin formaldehida, formaldehida poliuretan, poliester, 
resin epoksi, polimetil metakrilat. 
c. Bahan Elastomer 
 Elastomer (elastis normal) adalah zat yang lengket karena 
partikelnya. Polimer yang menunjukkan fleksibilitas (kekuatan 
pegas) atau kapasitas untuk meregang dan kembali ke keadaan 
uniknya dengan cepat. Misalnya, elstomer, yaitu elastis 
buatan. Polypropylene (PP) sebagai 
bahan mentah untuk Polypropylene (PP) diperoleh dengan 
merusak minyak (naftan) dengan menghidrogenasi gas bensin 
dalam pemecahan minyak dan gas bumi. Seperti yang 





polietilen (PE), gunakan dorong. Zieger-Natta, polypropylene 
(PP) dengan konsistensi spasial dapat diperoleh dari propylene. 







Gambar 2.8 Reaksi Polimerisasi Polyprophylene 
(Sumber : Dwi Zulianto, 2015) 
 
 Sifat Polypropylene (PP) sama seperti Polyethylene (PE) 
yaitu memiliki ketebalan yang rendah (0,90-0,92) dan memiliki 
tempat dengan pengumpulan bahan polimer paling ringan, dan 
dapat terbakar ketika disentuh. Jika dibandingkan dengan 
Polyethylene (PE) dengan ketebalan tinggi dan suhu pelunakan 
yang sangat tinggi (176 C, Tm), elastisitas, kekuatan lentur dan 
kekencangan lebih tinggi, namun efek obstruksinya rendah, 
terutama pada suhu rendah. Kegelapannya dalam pencetakan 
lebih unggul dari Polyethylene (PE) dengan permukaan yang 
dipoles, penyusutan dalam pencetakan sedikit, penampilan dan 





sebagian dengan memadukan untaian kaca. Pengembangan 
hangat dapat ditingkatkan ke tingkat mesin thermosetting. 
4. Sifat Mekanis Suhu 
 Pengukuran penyusutan bola plastik dengan Variasi suhu 
sintering 90 ℃, 100 ℃, dan 110 ℃ sebagai berikut : 
a. Variasi suhu sintering 90C siklus pada estimasi penyusutan 
suhu sintering bola plastik 90C tidak dapat dikumpulkan 
informasinya. Dalam menghangatkan suhu titik larut biji 
plastik dalam bentuk embel-embel sosial, tahap dasar (titik 
kontak) ikatan pada biji plastik miring, membuat biji plastik 
tidak saling menempel membentuk ikatan seperti yang 
ditunjukkan oleh bentuk. Karena penggunaan panas pada 
bentuk (form) yang tidak sesuai dengan rencana (form) 
bentuk tersebut menyebabkan pemanasan yang tidak 
seimbang pada pembagi bentuk yang membuat bola plastik 
tidak membentuk bola total. 
b. Variasi siklus temperatur sintering 100C dari hasil 
penyelidikan yang menunjukkan bahwa barang yang timbul 
karena analisis pembuatan plastik kosong dengan variasi 
temperatur sintering 100C menunjukkan tingkat susut yang 






b. Variasi temperatur sintering 110C dari hasil pemeriksaan yang 
menunjukkan bahwa barang yang timbul karena uji coba 
pembuatan plastik kosong dengan variasi temperatur sintering 
110C menunjukkan tingkat susut yang paling tinggi yaitu 
sebesar 2,15% dan susut paling kecil sebesar 1,79 %. 
 Dari peninjauan analisa rata-rata penyusutan (shirnkage) 
menunjukkan dari beberapa kali percobaan dengan 
memvariasikan suhu sintering 90 ℃, 100 ℃, dan 110 ℃ bahwa 
bentuk Untuk barang dengan suhu sintering 90℃ tidak dapat 
diambil informasi ketebalan barang, dengan alasan barang 
dengan suhu sintering 90℃ biji plastik tidak dapat menempel 
dengan baik dan tidak sulit diisolasi, untuk barang dengan suhu 
sintering suhu 100℃, susut normal 2,28% dan untuk hasil 110℃ 
mengalami devaluasi normal – normal 1,97%. Dari gambaran di 
atas terlihat bahwa suhu sintering 110℃ lebih baik dalam 
mengendalikan penyusutan dibandingkan dengan barang pada 
suhu sintering 100℃. Hal ini karena penggunaan suhu sintering 
yang lebih tinggi dan kesempatan yang lebih lama untuk 
mencetak contoh bulat, partikel biji plastik akan terjepit dengan 
kuat dan akan ada penyesuaian ketebalan. Hal ini juga dapat 
dipengaruhi oleh pengaturan suhu dan rencana bentuk yang tidak 





bola plastik, hal ini menunjukkan bahwa penyusutan dalam 
contoh bola dapat dikendalikan. 
5. Proses Pemanasan 
Tujuan pertama dalam mould rotasi adalah untuk 
membangun suhu polimer, di mana partikel bubuk mengikuti, 
bergabung, dan sinter, kemudian, pada titik itu ketebalan menjadi 
lapisan cairan padat yang menempel pada pembagi bentuk. 
Perpindahan panas dasar merupakan perkembangan energi 
melintasi batas kerangka dengan perubahan suhu. Ada tiga 
spekulasi perpindahan panas secara spesifik, konveksi, konduksi, 
dan radiasi. 
6. Proses Pendinginan 
 Setelah plastik dilelehkan pada permukaan bentuk bagian 
dalam, plastik, bentuk, dan desain pendukung tambahan lainnya 
harus didinginkan. Media pendingin yang terkenal yaitu air dan 
udara, dimana wadahnya berbentuk basah kuyup. Pendinginan bisnis 
yang paling penting dalam pembentukan poros adalah pancuran air, 
kabut air, dan sebagainya Seperti yang disebutkan, pancuran air 
merupakan metode untuk menarik serta untuk mengurangi suhu 
bentuk tetapi pendinginan umumnya bukan pilihan. Pendinginan 
biasanya terjadi dari bagian luar saja, pendinginan cepat 
menghasilkan pengembangan permata seimbang pada pembagi, 





pembatas udara, kabut air, atau kabut yang digunakan untuk 
mengurangi masalah kesenangan. Jika pendinginan tidak 
mengontrol siklus dekorasi rotasi, pendinginan dapat dilakukan 
dengan lembut hanya dengan menggunakan udara suhu ruangan 
yang diatur. 
 
7. Proses Shrinkage 
 Shrinkage atau penyusutan antara pendinginan mold 
menggunakan pendingin colling tower dan udara dapat disimpulkan 
bahwa pendinginan pada proses injection moulding sangat 
berpengaruh terhadap shrinkage produk. Hal ini dapat diketahui 
pada laju perpindahan panas konveksi yang terjadi antara 
penggunaan media pendinginan colling tower dan udara. Pada 
penggunaan pendinginan udara, panas yang dapat dipindahkan 
nilainya sangat kecil sehingga berdampak pada temperatur mold 
yang terjadi. Selain pendinginan mold, faktor yang menyebabkan 
terjadinya shirnkage yaitu parameter proses injection moulding dan 
jenis material plastik yang digunakan. Pengujian yang dilakukan 
untuk mendapatkan nilai shrinkage dalam pengujian antara 
pendinginan colling tower dan udara dengan material Polypropylene 
yaitu menggunakan parameter proses injection moulding yang 
konstan seperti waktu injeksi 1 detik, tekanan injeksi 650 bar, 





backpressure yang digunakan pada masing-masing media 
pendinginan yaitu 15, 25 dan 35 (kgf/cm2).  
Pada percobaan ini penyusutan (shrinkage) dapat dihitung dengan 




} 𝑥 100 
Keterangan :  
S = Besarnya penyusutan ( % )  
Lo = Ukuran Cetakan ( cm ) 
 L = Ukuran Produk ( cm ) 
 
8. Perhitungan Waktu Pemanasan Biji Plastik 
 Selama waktu yang dihabiskan untuk menghangatkan biji 
plastik, panas dari penghangat tidak langsung berpindah ke biji 
plastik. Namun, panas dari radiator dipindahkan terlebih dahulu ke 
pelat besi di bawahnya yang kemudian dikirim oleh pelat besi ke Biji 
plastik. Hal ini agar panas dari radiator dapat menyebar merata 
melalui plat besi dengan tujuan agar siklus pemanasan terjadi tanpa 












Tabel 2.1 Sifat besi (Fe) 
Lambang Fe 
No. Atom 26 
Golongan Periode 8,4 
Penampilan Metalik Mengkilap Keabu-abuan 
Massa Atom 55,854 (2) g/mol 
Konfiguras Elektron [Ar] 3d64s2 
Fase Padat 
Massa Jenis (Suhu Kamar) 7,86 g/cm3 
Titik Lebur 1811 0K (1538 ℃, 2800 0F) 
Titik didih 3134 0K (2861 ℃, 5182 0F) 
Kapasitas Kalor (25 ℃) 25,10 J/(mol K) 
 
(Sumber : T Satria, 2015) 
8. Pembakaran   
 Pembakaran adalah respon sintetik antara bahan bakar dan 
oksidan yang bergabung dengan penciptaan kehangatan (sebagian 
waktu bergabung dengan cahaya) sebagai api. Sebagian besar 
energi mengandung komponen karbon (C), belerang (S) dan 
hidrogen (H). oksigen (O2) juga sangat mungkin menjadi hal utama 





merupakan faktor utama untuk pembakaran sempurna. Ada dua 
jenis pembakaran, yaitu pengapian lengkap dan pengapian kurang. 
Pada penyalaan sempurna reaktan akan hangus oleh oksigen dan 
menghasilkan beberapa item, seperti komponen karbon (C) yang 
merespon dengan oksigen (O2) hanya akan menghasilkan karbon 
dioksida (CO2) seperti halnya komponen S yang menjadi SO2 dan 
H yang menjadi H2O. Untuk sementara, pembakaran yang kurang 
terjadi bila stok oksigen (O2) kurang sehingga terjadi interaksi 
penyalaan karena karbon (C) yang terkandung dalam bahan bakar 
sedangkan bereaksi dengan oksigen (O2) akan menghasilkan gas 
yang tidak sempurna. mengandung karbon dioksida (CO2). 
 
9. Faktor-faktor yang mempengaruhi pembakaran bahan bakar padat 
 Ketika bahan bakar padat memiliki beberapa karakteristik 
bahan bakar yang baik, mereka terbakar dengan baik. Ada beberapa 
faktor yang mempengaruhi pembakaran bahan bakar padat, antara 
lain: 
a. Sebuah. Ukuran molekul Ukuran molekul energi kuat sangat 
mempengaruhi interaksi pengapian. Semakin sederhana ukuran 
molekul, semakin cepat siklus pembakaran. 
b. Kecepatan Arus Angin Kecepatan penyalaan biobriket akan 
meningkat sesuai dengan kecepatan aliran angin yang 





oleh peningkatan suhu dan kecepatan penyalaan juga akan 
meningkat dalam rentang waktu. 
c. Temperatur udara pembakaran Temperatur udara penyalaan yang 
tinggi menyebabkan waktu pengapian menjadi lebih terbatas. Hal 
ini karena peningkatan suhu penyalaan akan mempercepat reaksi 
pembakaran karbon dan oksigen. 
d. Jenis bahan bakar Jenis bahan bakar yang digunakan menentukan 
sifat bahan bakar. Kualitas-kualitas ini menggabungkan materi 
yang tidak terduga dan konten kelembaban. Semakin banyak 
materi yang tidak stabil dalam biobriket, semakin mudah terbakar 
dan mudah terbakar. 
 
13. Cacat Produk Injeksi Moulding 
 Kualitas permukaan akhir dari produk plastik cetakan 
injeksi adalah fitur utama dari standar kualitas produk. Namun 
kondisi ini tidak dapat dipenuhi, sehingga sering terjadi cacat 
produk sehingga merusak penampilan produk. Cacat produk dapat 
disebabkan oleh banyak faktor, termasuk parameter proses dan 
faktor desain. Tentunya untuk mengatasi permasalahan tersebut 
harus dilakukan penyesuaian sesuai dengan bentuk dan cacat yang 
muncul serta dampaknya terhadap produk. Berbagai cacat dalam 





shortshot, weld lines dan flasing. Beberapa bentu cacat  yang sering 
terjadi pada pembuatan barang plastic diantaranya : 
 
1) Short-shot  
 Short-shot adalah cacat barang akibat pengisisan tidak 
merata. Cacat short-shot disebabkan oleh beberapa hal 
diantaranya adalah pelelehan bijih plastik belum sempurna, 
injeksi yang lama, tekanan injeksi yang yang kurang kuat, dan 
temperatur rendah. Cacat short-shot ditunjukan pada gambar 








Gambar 2.9 Cacat short-shot 
(Sumber: sutiawan ) 
2) Warpage  
 Warpage adalah keadaan cacat produk yang terlihat 
melengkung Ini karena beda pendinginan produk dengan 





penahan yang rendah.Cacat warpage ditunjukan pada gambar 











Gambar 3.1 Cacat warpage 
(Sumber: Giyanto) 
3)  Weld lines  
 Weld lines adalah ketika dua aliran lelehan bertemua di 
dua penutupan aliran pencairan material. Penyebab terjadinya 
weld lines antara lain waktu pendinginan terlalu singkat dan 
temperatur Bahan terlalu rendah. Cacat weld lines pada gambar 












Gambar 3.2 Cacat weld lines 
(Sumber: Giyanto) 
4) Sink mark  
 Sink mark adalah lekukan yang terjadi di luar permukaan 
segmen yang dibentuk.sebab terjadinya sink mark antara lain 
barang telalu tebal, beda temperatur dan kurangnya 
kemampuan pendinginan dari mold tersebut. Cacat sink mark 









Gambar 3.3 Cacat sink mark 
(Sumber: Sutiawan) 
 
5) Flashing  
 Cacat flashing adalah jenis minor defect pada material 
artinya material masih dapat dikatakan bagus dan memenuhi 





Flasing sendiri berarti terdapat material lebih yang ikut 
membeku di daerah pinggir produk. Seperti ditunjukan pada 









Gambar 3.4 Cacat flasing 
(Sumber: Erfina ayu) 
 
B. Tinjauan Pustaka  
         Yuli Kristanto, et all (2013) dalam jurnal penelitian yang berjudul 
“PENGARUH SUHU PEMANAS TERHADAP SHRINKAGE PADA 
PROSES INJEKSI POLYPROPYLENE” Berdasarkan hasil penelitian ini 
dapat disimpulkan bahwa : Proses injeksi plastik membutuhkan banyak 
variasi parameter antara lain suhu leleh, waktu tahan, tekanan injeksi dan 
material sehingga menghasilkan produk injeksi plastik yang baik. Pada 
penelitian ini dihasilkan shrinkage yang terkecil adalah 0,499 mm pada 
suhu pemanas 230 oC dan holding time 20 detik. Pada pengujian 
mengunakan metode Chi-Square dihasilkan perhitungan X2 yang tidak 





region) atau berada di sebelah kanan X2 tabel. Batas maksimal X2 tabel 
adalah 11,0705. 
 Suryo Darmo, dkk (2015) diterbitkan dalam judul 
“PENGEMBANGAN METODE PEMBUATAN MOLDING INJEKSI 
PLASTIK DARI SERBUK KOMPOSIT” dari hasil penelitian dapat 
disimpulkan sebagai berikut : Komposit dengan campuran serbuk 
aluminium, serbuk kaca, dan serbuk akrilik dengan perbandingan volume 
masing-masing 1:1:1 dapat dibuat dengan menggunakan proses indirect 
layer manufacturing, Kekuatan lentur green specimen, sintered specimen, 
dan finised specimen masing-masing adalah 20 kg/cm2, 80 kg/cm2, dan 
170 kg/cm2, Kesalahan dimensi terbesar terjadi pada arah X, kesalahan 
dimensi arah X pada green specimen dan sintered specimen masing-
masing adalah 50 % dan 40 %, dan Insert mold bisa terbuat Ini adalah 
bahan baku komposit yang dicampur dengan bubuk aluminium, bubuk 
kaca dan bubuk akrilik dengan rasio volume 1:1:1. Dengan menggunakan 
teknologi pembuatan lapisan tidak langsung, 120 produk plastik (jenis 
produk plastik slider) dapat diproduksi menggunakan cetakan sisipan).  
 Aries Supriyanto, dkk (2015) diterbitkan dalam judul “ANALISA 
PENGARUH VARIASI SUHU SINTERING PADA PENCETAKAN 
BOLA PLASTIK BERONGGA PROSES ROTATION MOLDING” Data 
percobaan pada penyelidikan bola plastik pada contoh ketebalan, susut dan 
kekakuan pada siklus pembentukan belokan dapat ditutup sebagai berikut: 





tidak dapat diperiksa karena biji plastik tidak dapat menyatu secara 
menyeluruh. Pada temperatur sintering 100C ketebalan wajarnya 
merupakan 5,17 milimeter serta pada temperatur sintering 110C 
ketebalan wajarnya merupakan 4,92 milimeter. Sangat baik bisa 
disimpulkan kalau pada temperatur sintering 110C, lebih sukses dalam 
mengendalikan ketebalan item. Perihal ini disebabkan kecepatan putaran 
serta pemberian temperatur sintering yang cocok 110C, sehingga serbuk 
biji plastik melekat rata pada bilik cetakan( mold) yang mengisi rongga 
produk bola plastik, sehingga meminimalkan penimbunan plastik.. Bahan 
benih pada bilik cetakan( mold), serta hasil analisis susut produk bola 
plastik pada temperatur sintering 90C tidak bisa digunakan buat 
mengukur laju penyusutan produk, sebab benih plastik tidak bisa merekat 
secara seragam pada tiap- tiap yang lain( contoh bola tidak bisa dibangun). 
Pada temperatur sintering 100C, susut rata- rata merupakan 2, 28%, serta 
pada temperatur sinter 110C, susut rata- rata merupakan 1, 97%. Pada 
temperatur sintering 110C yang terbaik merupakan mengendalikan harga 
susut produk, sehabis 5 kali percobaan teruji kalau rata- rata harga susut 
bola pada temperatur sintering 110C merupakan 1, 97%. Bisa 
disimpulkan kalau temperatur sintering yang cocok bisa meminimalkan 
penyusutan produk bola plastik. 
 Dwi Zulianto, dkk (2015) diterbitkan dalam judul “ANALISA 
PENGARUH VARIASI SUHU PLASTIK TERHADAP CACAT 





POLYPROPHYLENE (PP)” Dari penelitian yang telah dilakukan, dapat 
diperoleh beberapa hasil yang merupakan jawaban dari penelitian ini yaitu 
sebagai berikut : Pada penelitian ini secara umum peningkatan temperatur 
injeksi akan meningkatkan persentase warpage, begitu juga sebaliknya 
Temperatur terbaik pada penelitian ini adalah 150 C, karena waktu 
pelelehan tercepat diperlukan pada temperatur ini tanpa warpage. 
 Anwar Ilmar Ramadhan, dkk (2017) diterbitkan dalam judul 
“ANALYSIS OF PLASTIC DEPRECIATION ON INJECTION MOLDING 
PROCESS USING COOLANT MEDIA OF COOLING TOWER AND AIR 
WITH POLYPROPYLENE MATERIAL” Oleh karena itu, nilai susut antar 
media pendingin menara pendingin dapat diperoleh sebagai berikut: Nilai 
susut maksimum atau susut bahan polypropylene terjadi ketika 
menggunakan pendingin udara dengan tekanan balik 15 (kg/cm3), yaitu 
1,78%, dan material polypropylene memiliki nilai susut minimum atau 
shrinkage yang terjadi pada cooling tower dengan tekanan balik 35 
(kg/cm3) yang digunakan untuk pendinginan, yaitu 1,49%. Penggunaan 
menara pendingin dan udara untuk mendinginkan dalam cetakan akan 
mempengaruhi suhu cetakan muncul. Pada analisa yang dilakukan, 
pendinginan yang baik antara menara pendingin dan media pendingin 
udara adalah penggunaan pendingin air. Penggunaan pendingin udara 
akan menyebabkan ketidakstabilan suhu pada suhu yang muncul pada 
cetakan, yang akan menyebabkan distribusi panas yang tidak merata pada 





A. Metode Penelitian 
Penelitian yang digunakan adalah penelitian yang mengambil objek 
penelitian perubahan temperature pemanasan mesin injection moulding 
250°C, 275°C, dan 300°C, serta secara sadar dan sistematis mengolah atau 
mengamati variabel-variabelnya. 
B. Waktu dan Tempat Penelitian 
Rencana penelitian adalah rencana penelitian sejak awal 
(Persiapan) sampai akhir (lengkap). Rencana penelitian dirumuskan 
sebagai batas waktu atau target waktu penyelesaian penelitian. Adapun 
waktu penelitian, lokasi penelitian dan pengujian akan dilakukan di 
laboratorium Fakultas Teknik Universitas Pancasakti Tegal mulai pukul 











Tabel 1.1 Rencana Jadwal Penelitian 
No Tahap Kegiatan 
Tahun 2021 
1 2 3 4 5 6 
1 Studi awal       
2 Pembuatan proposal       
3 
Persiapan bahan dan 
alat 




      
5 Pengujian       
6 Pengolahan Data        
7 Ujian Skripsi       
 
C. Teknik Pengambilan Sampel 
 Metode pengambilan ilustrasi dalam penelitian ini dengan menguji 
tiap- tiap temperature pemanasan, meliputi 250 °C, 275 °C dan 300 °C, 
mengumpulkan setiap data eksperimen yang dianalisis, dan merangkum 
hasil pengolahan data penelitian ke dalam tabel. 
D. Variabel dalam Penelitian 
1. Variabel bebas dalam Penelitian ini adalah : 
a. Mesin injection moulding dengan perubahan temepratur pemanas 250oC 





c. Mesin injection moulding dengan perubahan temepratur pemanas 300oC 
2. Variabel terikat dalam penelitian ini adalah  : 
a. Hasil  shrinkage  
b. Uji pembakaran produk 
c. Visual produk 
E. Metode Pengumpulan Data 
 Pengumpulan informasi diperoleh dari pengujian mesin injeksi 
plastik dengan modifikasi temperatur pemanas yang setelah itu tiap- tiap 
pengujian diambil informasi serta ditarik kesimpulan dengan memakai 
tabel.  
F. Metode Analisa Data 
Informasi yang diperoleh dari hasil eksperimen dimasukan kedalam 
tabel serta ditampilkan dalam wujud grafik yang telah dianalisis serta 
membuat kesimpulan. 
G. Instrumen Penelitian 
























Gambar 3.5 Mesin Injeksi Plastik 




















Gambar 3.6 Dimensi Injeksi  



















Gambar 3.7 Cetakan  






a. 1 unit mesin injeksi plastik 
b. Thermometer untuk mengukur suhu 
c. Jangka Sorong untuk mengukur diameter tebal 
d. Stopwatch untuk mengukur waktu 
e. Filer untuk mengukur celah pada mold 
3. Bahan 







4.  Komponen Mesin Injeksi Plastik 
a. 2 Unit Pipa stainless 
b. 1 Unit PID Controller 
 c. 1 Unit Dimmer 
d. 1 Unit Sakelar 
e. 1 Unit kabel power 
f. 3 Unit heater ( 3x 180 watt ) 
g. Panel box 
h. Besi hollow 

















H. Proses kerja  
Cara untuk mengoprasikan alat mesin injection moulding untuk yang 
pertama colokan kabel ke stop kontak, lalu Pencet tombol On kemudian 
setting PID controller sesuai temperatur yang kita inginkan kemudian kita 
tunggu sampai daya pemanas mencapai titik yang kita sudah setting tadi, 
agar heater benar – benar sudah panas untuk dapat bisa melelehkan biji 
plastik, kemudian pasang cetakan diujung Nozel lalu masukan biji plastik 










Gambar 3.8 Proses kerja 










I. Proses Heater 
 Proses heater mesin injection moulding ini memakai energi 
listrik, yakni dengan Daya pemanas  540 watt ( 3x180 watt ) dengan 
diameter injeksi 27,5 mm dan panjang  injeksi 30 mm, agar 











Gambar 3.9 Heater 











J. Perubahan Temperature 
Mesin injection moulding ini menggunakan tiga perubahan 
temperature untuk mendapatkan daya pemanas agar dapat melelehkan 
cacahan plastik, yaitu: 
a. Perubahan temperatur 250 C, dengan temperatur ruangan 31 C 
untuk temperature awal, membutuhkan waktu 11 menit 02 detik, dan 






Gambar 4.1 Suhu 250 ℃ 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
b. Dibutuhkan 03 menit dan 35 detik untuk meningkatkan suhu dari 













Gambar 4.2 Suhu 275 ℃ 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
c. Dibutuhkan 03 menit dan 32 detik untuk meningkatkan suhu dari 275 







Gambar 4.3 Suhu 300 ℃ 










K. Cara Penelitian atau Pengambilan Data 





Pembuatan Produk menggunakan cacahan plastic 
polypropylene dengan Mesin Injeksi Plastik 

















HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian Shrinkage / Penyusutan 
1. Data Hasil Pengujian Shrinkage / Penyusutan 
Tabel 2.2 Lembar Pengambilan Data Nilai shrinkage 
No. 







Menit 0C Cm Cm % % 
1. 4 250 6,5 
6,4 1,5 
1,5 6,4 1,5 
6,4 1,5 
2. 4 275 6,5 
6,4 1,5 
2,03 6,3 3,1 
6,4 1,5 
3. 4 300 6,5 
6,4 1,5 











a. Shrinkage dengan suhu 250 0C 












Menit ℃ cm cm % % 
1. 
4 250 6.5 6.4 
1,5 
1,5 2. 1,5 
3. 1,5 
 
Pada tabel 2.5 dengan  temperatur suhu 250 0C dan ukuran nozzle 5 
mm, heater dapat menghasilkan rata - rata shrinkage 1,5 % dalam tiga 
kali percobaan dengan total waktu 24,21 menit disetiap percobaan. 
Contoh menghitung Shrinkage / Penyusutan pada temperatur 250C 




} 𝑥 100 % 
Keterangan : 
S  = Besarnya  Shrinkage  ( % )  
Lo  = Ukuran Cetakan  ( cm )  
L  = Ukuran  Produk  ( cm ) 
Diketahui : 
Lo = 6,5 L = 6,4 









} 𝑥 100% 
 = 1,5 % 





b. Shrinkage dengan suhu 275 0C 












Menit ℃ cm cm % % 
1. 




2. 6.3 3,1 
3. 6.4 1,5 
 
Pada tabel 2.6 dengan temperatur suhu 275 0C dan ukuran nozzle 5 
mm, heater dapat menghasilkan rata - rata shrinkage 2,03 % dalam tiga 
kali percobaan dengan total waktu 24,3 menit disetiap percobaan. 
c. Shrinkage dengan suhu 300 0C 












Menit ℃ cm cm % % 
1. 




2. 6.3 3,1 
3. 6.3 3,1 
 
Pada tabel 2.7 dengan temperatur suhu 300 0C dan ukuran nozzle 5 
mm, heater dapat menghasilkan rata - rata shrinkage 2,56 % dalam tiga 







2. Grafik Penelitian Shrinkage / Penyusutan 








Gambar 4.4 Grafik Nilai rata-rata Shrinkage / Penyusutan 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
 Untuk rata - rata shrinkage, alami peningkatan pada tiap perubahan 
temperatur untuk rata - rata pada eksperimen perubahan temperature 250 
0C mendapatkan  shrinkage  rata - rata 1,5 %, perubahan temperatur  275 
0C mendapatkan shrinkage rata - rata 2,03 %, serta perubahan temperatur 
















































Gambar 4.5 Grafik hubungan variasi suhu pelelehan terhadap waktu 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
 Pada grafik di atas hubungan suhu pelelehan  terhadap waktu, 
mengalami perubahan disetiap pergantian variasi suhunya. Pada suhu 250 
0C membutuhkan  waktu 8.07 menit untuk membuat satu produk, pada 
suhu 275 0C membutuhkan waktu 8,1 menit dan pada suhu 300 0C 































B. Hasil dan Pembahasan Uji Pembakaran Produk 
2. Data Hasil Uji pembakaran produk 
Tabel 2.3 Lembar pengambilan data Uji pembakaran Produk 
No 
Suhu Tebal Produk Waktu Rata-rata 
℃ Cm Menit Menit 
1. 250 
1 13,02 








10,7 1 12,58 
1 11,37 
 
a. Pada suhu 250 0C 
Tabel 2.8 Pada  Suhu 250 0C 
No 
Suhu Tebal Produk Waktu Rata-rata 




11,9 2. 1 11,49 






Pada tabel 2.8 pada suhu 250 0C  dengan tebal produk 1 Cm, 
menghasilkan rata - rata Waktu 11,9 Menit dalam tiga kali percobaan 
dengan total waktu 35,81 menit. 
 
b. Pada suhu 275 0C 
Tabel 2.9 Pada  Suhu 275 0C 
No 
Suhu Tebal Produk Waktu Rata-rata 




11,5 2. 1 10,34 
3. 1 10,20 
 
Pada tabel 2.9 pada suhu 275 0C  dengan tebal produk 1 Cm, 
menghasilkan rata - rata Waktu 11,5 Menit dalam tiga kali percobaan 
dengan total waktu 34,61 menit. 
c. Pada suhu 300 0C 
Tabel 3.1 Pada  Suhu 300 0C 
No 
Suhu Tebal Produk Waktu Rata-rata 




10,7 2. 1 12,58 






Pada tabel 3.1 pada suhu 300 0C  dengan tebal produk 1 Cm, 
menghasilkan rata - rata Waktu 10,7 Menit dalam tiga kali percobaan 









Gambar 4.6  Grafik Nilai rata-rata Waktu Uji Pembakaran Produk 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
Pada grafik di atas, nilai rata-rata waktu pada pengujian 
pembakaran produk menurun dengan setiap perubahan suhu. rata-rata 
pada eksperimen perubahan temperatur  250 C, mendapatkan waktu 
rata-rata 11,9 menit, dan perubahan suhu pada percobaan 275 C Rata-
rata waktu yang dihasilkan adalah 11,9 menit, dan waktu rata-rata yang 








































C. Hasil dan Pembahasan Visual Produk 
 Parameter temperatur injeksi adalah parameter yang dibutuhkan 
peleburan plastik untuk mengisi rongga cetakan. Pada pengujian ini, 
penentuan perubahan temperatur injeksi didasarkan pada temperatur leleh. 
Suhu leleh adalah suhu di mana bahan mulai berubah dari padat menjadi 
cair. Kisaran suhu leleh bahan plastik PP adalah 155-165 . untuk membuat 
satu produk dibutuhkan cacahan plastic 30 gram. Hasil produk plastic yang 
sudah dicetak dengan perubahan suhu pemanasan 250C, 275C, dan 300°C 
ditunjukkan pada Gambar 4.7 sampai dengan 4.9. Kualitas produk yang 
dihasilkan pada suhu 250℃ tidak ideal atau permukaannya tidak halus, dan 
permukaannya juga bertekstur, seperti yang ditunjukkan pada Gambar 4.7. 
Mungkin saja suhu pemanasan yang tidak cukup tinggi untuk menghasilkan 
produk yang tidak sempurna. suhu akan menyebabkan misinjection (cairan 






















Gambar 4.7 Visual Produk pada Temperature 250 ℃ 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
 Goresan yang terbentuk pada permukaan produk juga akan muncul 
pada benda kerja, yang disebut dengan jet defect. Plastik cair yang meleleh 
lebih cepat mengental karena bersentuhan dengan cetakan. Plastik yang 
menebal terus disuntikkan ke dalam cetakan, meninggalkan jejak aliran di 
permukaan produk. Kondisi proses seperti itu dapat menyebabkan cacat 
ejeksi. Selain cacat short shot dan jet, cacat flashing juga akan muncul pada 
produk, yaitu adanya bahan tambahan yang membeku di tepi produk, dan 
parameter temperatur leleh juga sangat mempengaruhi terjadinya hasil 
produk. Pada suhu 275C, Gambar 4.8 menunjukkan produk yang 
disuntikkan pada suhu 275C. Permukaan produk mulai terbentuk, 
meskipun tidak terlalu bagus (sempurna), pada suhu ini, cacat semprotan 

















Gambar 4.8 Visual Produk pada Temperature 275 ℃ 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
 Kualitas cetakan produk yang dihasilkan pada suhu injeksi 300 °C 
Cukup baik. Permukaannya juga terlihat sangat halus, tetapi ada cacat yang 
jelas dari lengkungan permukaan melengkung, yang disebabkan oleh 
pendinginan cetakan yang tidak merata. Cacat warpage ditunjukkan pada 






















Gambar 4.9 Visual Produk pada Temperature 300 ℃ 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2021) 
 
 Di bawah kondisi ini, tidak akan ada cacat pengaliran, tetapi tanda 
tenggelam, cacat bengkok akan tetap terjadi, cacat bengkok akan mulai muncul 
pada suhu ini. Lengkungan itu sendiri adalah keadaan permukaan melengkung yang 
disebabkan oleh pendinginan cetakan yang tidak merata, dan cacat flash itu sendiri 
berarti lebih banyak material yang membeku di tepi produk. Penyebab blitz 
mungkin tekanan penjepitan yang tidak mencukupi. Dengan menurunkan suhu 
injeksi, cacat dapat diminimalkan dan area cacat dapat dikurangi. Namun upaya ini 
masih belum signifikan karena masih terdapat cacat pada setiap perbedaan suhu. 
Oleh karena itu, pengaturan variabel lain harus dipertimbangkan, seperti tekanan, 













℃ cm Menit Baik Kurang Baik 
1. 250 1 
4 -   
4 -   
4 -   
2. 275 1 
4   - 
4   - 
4   - 
3. 300 1 
4 -   
4 -   











 Berdasarkan data di atas, dilakukan beberapa perubahan yang berbeda 
terhadap hasil penelitian, perhitungan dan pembahasan mesin injection 
moulding, dan dilakukan tiga kali percobaan untuk setiap perubahan suhu. 
Untuk mengetahui parameter yang ada maka dilakukan uji susut, uji 
pembakaran produk dan efek visual produk, dan dapat ditarik kesimpulan 
sebagai berikut: 
1. Perubahan suhu pemanas dengan penyusutan  
Hubungan antara perubahan suhu pemanasan, laju penyusutan dan waktu 
menunjukkan pengaruh perubahan suhu pada 250 C, 275 C dan 300 C. 
Nilai susut yang paling baik adalah pada temperatur 300 C, pada 
temperatur ini mencapai nilai susut sebesar 2,56%, sedangkan nilai susut 
sedang pada temperatur 275 C adalah 2,03%, maka nilai susut minimum 
ditemukan pada suhu 250 C, dan nilainya 1,5%. Hal ini dapat dijelaskan 
bahwa semakin tinggi temperatur maka semakin besar nilai susut yang 
didapatkan. Begitu juga sebaliknya, semakin rendah temperatur maka 




2. Variasi suhu pemanas terhadap  uji pembakaran produk 
Pengaruh Selama uji pembakaran produk di atas, setiap perubahan suhu 
memiliki perubahan yang berkurang. Nilai rata-rata terlama yang dihasilkan 
pada suhu 250 C adalah 11,9 menit. Kemudian pada suhu 300C nilai 
waktu tercepat adalah 10,7 menit.. 
 
3. Variasi suhu pemanas terhadap visual produk 
Pengaruh Pengaturan parameter suhu pemanasan akan mempengaruhi 
bentuk produk plastik. Produk bahan baku setengah jadi diproduksi oleh 
mesin injection moulding. Pada suhu 275 ° C, Dibandingkan dengan 
temperature 250 ° C serta 300°C , bentuk produk yang baik dapat diperoleh. 
Semakin rendah suhu injeksi, maka semakin besar cacat yang terjadi. 
 
B. Saran 
 Berdasarkan hasil penelitian ini, beberapa saran yang harus 
diperhatikan agar menghasilkan nilai susut, pembakaran produk, dan efek 








1. Jenis Plastik 
Jenis biji plastik yang digunakan sebaiknya mempunyai sifat yang 
lebih lentur, sehingga menghasilkan shrinkage dan kualitas produk 
yang baik. 
2. Perbesar Lubang Hopper  
Ruang untuk masuk ke dalam pipa injeksi diusahakan besar, hal ini 
berpengaruh besar pada pergerakan biji plastik yang masuk  ke pipa 
menuju proses heater mesin injeksi plastik. 
3. Untuk penelitian selanjutnya sebaiknya menggunakan cetakan 
yang berbeda untukmenyempurnakan data yang ada. 
4. Gunakan jenis plastik cacahan yang berbeda sehingga dapat 
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Sink Mark  : Cacat cekungan atau lekungan  
Short-shot : Cacat tembakan pendek 
Warpage : Cacat melengkung 
Hole/gap : Cacat lubang/Celah 
Jetting  : Cacat pengaliran 
Flashing : Material lebih yang ikut membeku dipinggir-pinggir 
produk 
Air Bubble : Cacat gelembung udara 
Weld lines : Cacat garis las, Ketika dua aliran lelehan bertemuan pada 
ujung aliran lelehan material 
Hopper : Lubang masuknya cacahan plastic 
V-Belt : Sabuk 
Pulley : Katrol 
Rotary srew : Sekrup putar 
 
